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Abstract of EP0930137 

The cheese or a similar flexible item (1 1 Ho be 
cut is transported to the cutting device (13? or Ta 
conveyor belt (15) or on rolls which are * 
accelerated or slowed down in speed as needed 
To prevent the item (11) from unwanted 
movement on the transport device (15) it is held 

LT£l b l r Vin9 ° n ro '«s (29 30 33 34) 
S J R ° an d Pushed by a rectangular pushing 
plate (26) from the back. Both units (26 29) are 
controlled by an electrical drive (24) and can be 
adjusted and operated individually An 
Independent claim is included for a device for 
transporting such items. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Transport eines Gegenstandes 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trans- 
port eines auf einer Auflagefiache (15) auffiegenden 
Gegenstands (11) in Richtung einer Bearbeitungsein- 
richtung (13), bei dem zumindest zeitweise ein Schieber 
(26) an der RQckseite des Gegenstands (11) angeord- 
net und synchron zu der Transportbewegung des 
Gegenstands bewegt wird. Ein ebenfalls synchron zu 



der Transportbewegung des Gegenstands und in Rich- 
tung dieser Transportbewegung angetriebenen Nieder- 
halter (29) grerft an der Oberseite des Gegenstands 
(1 1) an. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur 
DurchfQhrung dieses Verfahrens. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft em Verfahren zum Trans- 
port eines auf einer Auflagefiache aufliegenden Gegen- 
stands in Richtung einer Bearbertungseinrichtung, 
insbesondere einer SchnekJeinrichtung, sowie eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 
[0002] Durch ein derartiges Verfahren bzw. eine der- 
artige Vorrichtung soil der Gegenstand zu der Bearbei- 
tungseinrichtung transport ert werden, urn dort 
bearbeitet, beispielsweise in StOcke Oder Scheiben 
geschnitten zu werden. Wahrend des Transports liegt 
der Gegenstand auf einem FOrderband oder auf Rollen 
auf. Oftmals mussen Teile des Gegenstands nachein- 
ander bearbeitet warden, was ein sukzessives 
Beschleunigen und VerzOgern des Gegenstands in 
Richtung der Bearbeitungseinrichtung erfordert. 
[0003] Bei bekannten Verfahren bzw. Vorrichtungen 
fuhrt ein zu starkes Beschleunigen bzw. VerzOgern des 
Gegenstands zu einem unbeabsichtigten Verrutschen 
des Gegenstands bezuglich der Auflagefiache, was die 
Positionsgenauigkeit des Gegenstands bezQglich der 
Auflagefiache bzw. der Bearbeitungseinrichtung ver- 
schlechtert. Umgekehrt verringert ein zur Vermeidung 
dieses Effekts gering gewahltes Beschleunigen bzw. 
VerzOgern die Dynamikder Bearbeitung und verhindert 
somit eine hohe Leistung von transportierten und bear- 
beiteten Gegenstanden. 

[0004] Zudem andern insbesondere flexible Oder 
stauchbare Gegenstande wahrend ihrer Bearbeitung in 
der Bearbeitungseinrichtung leicht ihre Position bezug- 
lich der Auflagefiache, was die Positionsgenauigkeit 
weiter verschlechtert. 

[0005] Es tst eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zu schaffen, durch das bzw. 
die ein auf einer Auflagefiache aufliegender Gegen- 
stand mit hoher Dynamik und Geschwindigkert posrti- 
onsgenau in Richtung einer Bearbeitungseinrichtung 
transportiert werden kann. Weiterhin soil das Verfahren 
bzw. die Vorrichtung ermOglichen, daB der Gegenstand 
auch wahrend seiner Bearbeitung in der Bearbeitungs- 
einrichtung seine Position bezQglich der Auflagefiache 
beibehait und nicht unbeabsichtigt andert 
[0006] GemaB einem ersten Erfindungsprinzip wird 
diese Aufgabe dadurch gelOst, daB zumindest zeitweise 
ein Schieber an der Ruckseite des Gegenstands ange- 
ordnet und synchron zu der Transportbewegung des 
Gegenstands bewegt wird, und daB ein ebenfails syn- 
chron zu der Transportbewegung des Gegenstands und 
in Richtung dieser Transportbewegung angetriebener 
Niederhalter an der Oberseite des Gegenstands 
angrerft. 

[0007] Der Gegenstand ist also wahrend seines 
Transports zwischen dem Niederhalter und der Auflage- 
fiache eingeklemmt; dadurch ist er bezuglich einer 
unbeabsichtigten Bewegung sowohl in vertikaler Rich- 
tung als auch in Richtung der Transportbewegung stabi- 
iisiert Durch den zu der Transportbewegung des 



Gegenstands synchronen Antrieb des Niederhalters 
eriblgt diese Transportbewegung auch bei hohen 
Beschleunigungen bzw. VerzOgerungen ohne unbeab- 
sichtigtes, durch die Tragheit des Gegenstands beding- 

5 tes Verrutschen des Gegenstands. Dies ermOglicht eine 
hohe Dynamik des Transports und der nachfolgenden 
Bearbeitung. AuBerdem besrtzt der angetriebene Nie- 
derhalter gegenGber einem starren Niederhalter den 
Vorteil, daB er wahrend des Transports des niederzu- 

10 haltenden Gegenstands nicht auf und ab bewegt wer- 
den muB. 

[0008] Zusatzlich wird zumindest zeitweise ein Schie- 
ber an die RGckseite des Gegenstands angelegt. In die- 
sem Zusammenhang wird diejenige Serte des 

15 Gegenstands als Ruckseite bezeichnet, die entgegen 
der Richtung der beabsichtigten Transportbewegung 
des Gegenstands weist. Durch das Anliegen des Schie- 
bers an der Ruckseite des Gegenstands wird eine uner- 
wunschte Bewegung des Gegenstands entgegen der 

20 Richtung seiner Transportbewegung verhindert, was die 
Positionsgenauigkeit und -treue der Transportbewe- 
gung weiter erhoht. 

[0009] Der Schieber und der Niederhalter werden zur 
Erzielung dieser Stabilisierungseffekte synchron zu der 

25 Transportbewegung des Gegenstands bewegt bzw. 
angetrieben. Vorzugsweise erfolgt der eigentliche 
Antrieb des Gegenstands zu seiner Transportbewegung 
im wesentlichen durch eine entsprechende Bewegung 
der Auflagefiache, die insbesondere als FOrderband 

30 ausgebildet ist. In diesem Fall wirken die Bewegung des 
Schiebers bzw. der Antrieb des Niederhalters unterstut- 
zend bezQglich der Antriebsbewegung der Auflagefia- 
che. 

[0010] GemaB einem zweiten Erfindungsprinzip wird 

35 zur LOsung der Aufgabe der Erfindung ein Schieber 
zumindest zeitweise an der Ruckseite eines auf einer 
Auflagefiache aufliegenden Gegenstands angeordnet 
und synchron zu einer Transportbewegung des Gegen- 
stands bewegt, wobei der Schieber fruhestens dann an 

40 die Ruckseite des Gegenstands heran gefGhrt wird, 
wahrend bereits ein Teii des Gegenstands durch die 
Bearbeitungseinrichtung bearbeitet wird, insbesondere 
wenn bereits ein oder zwei Stucke abgetrennt worden 
sind. Die Bearbeitung des Gegenstands erfolgt dabei 

45 an der der Ruckseite gegenuberliegenden Seite des 
Gegenstands. Ein Teil des Gegenstands gilt in diesem 
Zusammenhang auch bereits dann als durch die Bear- 
beitungseinrichtung bearbeitet, wenn mit einem ersten 
Schritt der Bearbeitung begonnen worden ist. 

so [001 1 ] Durch dieses Verfahren wird mittels des Schie- 
bers ebenfails ein unbeabstchtigtes Verrutschen des 
Gegenstands entgegen der Richtung seiner Transport- 
bewegung verhindert. Jedoch liegt diesem Erfindungs- 
prinzip die Erkenntnis zugrunde, daB es in vielen Fallen 

55 ausreichend ist, zur Verhinderung eines durch den 
Transport oder das Bearberten des Gegenstands mit- 
tels der Bearbeitungseinrichtung verursachten Verrut- 
schens des Gegenstands diesen erst in einem 
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fortgeschrittenen Stadium des Bearbeitens zu stabili- 
sieren. Zu Beginn des Bearbeitens, insbesondere wenn 
erst ein geringer Teii des Gegenstands vom verbleiben- 
den Gegenstand abgetrennt worden ist verhindert 
namiich die Relating des Gegenstands bezugiich der 5 
Auflagefiache in noch ausreichendem MaBe ein Verrut- 
schen. 

[001 2] GemSB diesem zweften Erf indungsprinzip muB 
also der Schieber nicht von vornherein an der RQckseite 
des Gegenstands angeordnet sein. Dadurch kann ohne 10 
zeitliche VerzOgerung mrt der Bearbettung des Gegen- 
stands begonnen werden, was die mOgliche Bearbei- 
tungsrate in der Bearbeitungseinrichtung vorteiihaft 
erhCht. 

[001 3] HierfQr ist es insbesondere mOglich, nach vol!- 15 
standiger Bearbeitung eines vorangehenden Gegen- 
stands den Schieber entgegen der Transportrichtung 
des als nachstes zu bearbeitenden Gegenstands 
zuruckzubewegen, wahrend dieser zu bearbeitende 
Gegenstand bereits zu der Bearbeitungseinrichtung 20 
transportiert und teilweise bearbeitet wird. 
[0014] Insbesondere im Rahmen dieses zweiten, 
auch ohne angetriebenen Niederharter funktionieren- 
den Erfindungsprinzips ist es von besonderem Vorteil, 
den Schieber zu einem solchen Zeitpunkt an die Ruck- 25 
serte des Gegenstands heranzufQhren, zu dem die in 
Richtung der Bearbeitungseinrichtung weisende Seite 
des Gegenstands von einem Bearbeitungsmittei, bei- 
spieisweise einem Schneidmittei, abgestutzt ist. 
Dadurch wird ein unbeabsichtigtes, durch das Heran- 30 
fuhren des Schiebers verursachtes Bewegen des 
Gegenstands in Richtung der Bearbeitungseinrichtung 
verhindert. 

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird gemaB einem 
dritten Erf indungsprinzip durch ein Verfahren gelOst, bei 35 
dem ein Schieber zumindest zeitweise an der Ruckseite 
eines auf einer Auflagefiache aufliegenden Gegen- 
stands angeordnet und synchro! zu dessen Transport- 
bewegung bewegt wird und der Schieber zu seinem 
Wegfuhren von der Ruckseite des Gegenstands derart 40 
aus der Bewegungsbahn des Gegenstands 
geschwenkt wird, daB der Drehpinkt dieser Schwenk- 
bewegung sich auBerhalb, insbesondere oberhalb, der 
Bewegungsbahn des Gegenstands befindet. 
[001 6] Indem der Drehpunkt der Schwenkbewegung 46 
auBerhalb der Bahn angeordnet ist innerhalb welcher 
der Gegenstand transportiert wird, fuhrt der Schieber 
im Rahmen der Schwenkbewegung teilweise auch eine 
Bewegung parallel zu der Richtung der Transportbewe- 
gung des Gegenstands durch. so 
[001 7] Dadurch ist es mdglich, eine hdhere Transport- 
leistung zu erzielen, insbesorxlere wenn der Drehpunkt 
gleichzeitig zu der Schwenkbewegung bereits entgegen 
der Transportrichtung des Gegenstands in Richtung 
seiner Ruckseite gefuhrt wird (vgl. Fig. 3a und 3b). ss 
[0018] Die Aufgabe der Erfindung wird auch geldst 
durch eine Vorrichtung mit einer Auflagefiache zur Auf- 
nahme eines in Richtung einer Bearbeitungseinrichtung 



zu transportierenden Gegenstands, mit einem Schie- 
ber, der zumindest zeitweise an die ROckseite des 
Gegenstands gefuhrt und synchron zu der Transportbe- 
wegung des Gegenstands bewegt werden kann, sowie 
mrt einem Niederhaiter, der mit der Oberserte des 
Gegenstands in Kontakt gebracht und synchron zu der 
Transportbewegung des Gegenstands und in Richtung 
dieser Transportbewegung angetrieben werden kann, 
wobei diese Vorrichtung insbesondere zur DurchfOh- 
rung ein^ der vorstehend erlduterten Verfahren ausge- 
bildet ist. 

[0019] Die im Zusammenhang mit den Verfahren 
gemdB der drei Erfindungsprinzipien erlSuterten Vor- 
teile lassen sich somit auch auf diese Vorrichtung Qber- 
tragen. 

[0020] Die Erf indung erweist sich als besonders wirk- 
sam, wenn es sich bei dem zu transportierenden und zu 
bearbeitenden Gegenstand um einen im wesentlichen 
langgestreckten sowie flexiblen Oder stauchbaren 
Gegenstand handelt, wie beispielsweise einen Kdserie- 
gel. 

[(M)21] Weitere vorteilhafte AusfQhrungsfbrmen der 
Erfindung sind in den Unteranspruchen beschrieben. 
Insbesondere sind beliebige Kombinationen der cke\ 
genannten Erfindungsprinzipien mGglich, wie beispiels- 
weise die Kombination des verzOgerten Heranfuhrais 
eines Schiebers an die Ruckseite des zu bearbeitenden 
Gegenstands mit dem Schwenkbewegen des Schie- 
bers mittels eines Schwenkarms. 
[0022] Die Erfindung wird nachfoigend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigen: 

Fig. 1a und 1b eine schematische Seitenansicht 
bzw. Draufsicht einer Vorrichtung zur 
DurchfQhrung eines Verfahrens 
gemfiB' dem ersten erfindungs- 
gemfiBen Prinzip, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht 

einer Vorrichtung zur DurchfQhrung 
eines Verfahrens gerr&B dem zwei- 
ten erfindungsgemaBen Prinzip, und 

Fig. 3a und 3b eine schematische Seitenansicht 
bzw. Draufsicht einer Vorrichtung zur 
DurchfQhrung eines Verfahrens 
gemSB dem dritten Erfindungsprin- 
zip. 

[0023] Die Figuren 1 a und 1 b zeigen in schematischer 
Seitenansicht bzw. Draufsicht eine Vorrichtung zum 
Transport eines Gegenstands 11, beispielsweise eines 
langgestreckten Kaseriegels, in Richtung einer 
Scrneideinrichtung 13. Der Gegenstand 11 liegtauf der 
als Auflagefiache dienenden Oberseite eines endlosen 
Transportbands 15. Dieses ist uber drei Transportrollen 
16, 17, 18 aufgespannt und mit seiner Oberseite in eine 
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Transportrichtung A bewegbar. Die Transportrollen 16, 
1 7, 18 sind uber Weiien 20, 21 bzw. 22 mit einer bezQg- 
iich der Darstellung gemd8 Fig. 1a hinter dem Trans- 
portbarxJ 15 angeordneten Antriebseinheit 24 
verbunden. 5 

[0024] An der RQckseite, also an dem errtgegen der 
Transportrichtung A weisenden Ende des Gegenstands 
1 1 ist ein fiachiger Schieber 26 angeordnet, der uber 
einen Fuhrungsbugel 27 eberrfalls mit der Antriebsein- 
heit 24 verbunden ist. Dort ist der FQhrungsbugel 27 10 
entlang einer ais geschlossene Schleife verlaufenden, 
in Fig. 1a teilweise gestrichelt eingezeichneten FOh- 
rungsschiene 28 gefQhrt. 

[0025] An dem in Transportrichtung A gelegenen 
Ende des Transportbands 15 grerft ein Niederhalter 29 is 
an der Oberseite des Gegenstands 1 1 an. Dieser weist 
ein endloses Niederhalteband 30 auf, das durch zwei 
uber Wellen 31 , 32 mit der Antriebseinheit 24 verbunde- 
nen Antriebsrollen 33 bzw, 34 aufgespannt ist. Das Nie- 
derhalteband 30 besitzt senkrecht zur 20 
Transport" ichtung A eine geringere und in Transport- 
richtung A eine wesentlich geringere Ausdehnung ais 
das Transportband 15. 

[0026] Die Antriebseinheit 24 weist in den Figuren 
nicht dargestelite Antriebsmittel auf zum Antrieb des 25 
Transportbands 15 bzw. dessen Transportrollen 16, 17, 
18, des Schiebers 26 sowie des Niederhaltebands 30 
bzw. dessen Antriebsrollen 33, 34. Diese Antriebsmittel 
umfassen jeweils miteinander synchronisierte Servo- 
motoren. 30 
[0027] Die Schneideinrichtung 13 ist dem Transport- 
band 15 und dem Niederhalter 29 in Transportrichtung 
A unmittelbar benachbart angeordnet. Sie weist eine 
nach unten gerichtete Schneidklinge 36 auf, die sich 
von der Antriebseinheit 24 aus in horizontaler Richtung 35 
und senkrecht zur Transportrichtung A entlang der 
gesamten Breite des Transportbands 15 erstreckt. An 
der Antriebseinheit 24 ist die Schneidklinge 36 inner- 
halb einer Fuhrungsschiene 37 gefuhrt, die sich in ver- 
tikaler Richtung von der Oberseite des Transportbands 40 
15 bis auf HOhe des Niederhalters 29 erstreckt. 
[0028] In Transportrichtung A bezuglich der Schneid- 
einrichtung 13 ist ein FOrderband 39 zum Abtransport 
von vom Gegenstand 11 abgeschnittenen StQcken 
angeordnet. Auf der Oberseite des FOrderbands 39, die 45 
sich ungefahr auf derselben HOhe befindet wie die 
Oberseite des Transportbands 15, ist ein solches mit- 
tels der Schneideinrichtung 1 3 von dem Gegenstand 1 1 
abgetrenntes und urn 90° gekipptes Stuck 41 zu erken- 
nen. In den Figuren ist lediglich der linke Teil des FOr- 50 
derbands 39 dargestellt, wo es durch eine FOrderrolle 
44, welche uber eine Welle 43 mit der Antriebseinheit 
24 verbunden ist, aufgespannt ist 
[0029] Das Transportband 15 dient zum Heranfuhren 
des Gegenstands 1 1 in Richtung A der Bearbeitungs- 55 
einrichtung 13 und dort zu dessen schrittweisem Trans- 
port: Nach jedem Transportschritt, also nach dem 
Wi eder anhalten des Transportbands 15, wird die 



Schneidklinge 36 entlang der Fuhrungsschiene 37 - wie 
durch den vertikaien Pfeil B angedeutet - in vertikaler 
Richtung nach unten und wieder nach oben gefuhrt, urn 
ein Stock mit einer dem Transportschritt entsprechen- 
den Breite von dem Gegenstand 1 1 abzutrennen und 
auf das FOrderband 39 zu Wppen. Anschliefcend wird 
das Transportband 15 urn einen weiteren Transport- 
schritt weiterbewegt, wahrend gieichzettig das auf das 
FOrderband 39 gekippte Stock 41 von diesem in Rich- 
tung A weggefOrdert wird, beispielsweise zu einer Ver- 
packungseinrichtung. 

[0030] Entsprechend dem Verfahren gemdB dem 
ersten Erf indungsprinzip ist der Schieber 26 zumindest 
zeitweise wahrend des Transports des Gegenstands 1 1 
an dessen RQckseite angeordnet. Der Schieber 26 wird 
synchron zu der Transportbewegung des Gegenstands 
1 1 bewegt. Dadurch unterstutzt er zum einen die Trans- 
portbewegung des Gegenstands 1 1 , da ein Verrutschen 
des Gegenstands 1 1 errtgegen der Richtung A bei zu 
hoher Beschleunigung des Gegenstands 1 1 mittels des 
Transportbands 15 in Richtung A verhindert wird. Zum 
anderen verhindert der Schieber 26 ein insbesondere 
durch die Breite der SchneidWinge 36 oder durch eine 
weiche, flexible Konsistenz des Gegenstands 11 
bedingtes Verrutschen des Gegenstands 1 1 wahrend 
eines Schneidvorgangs bei stillstehendem Transport- 
band 15. 

[0031 ] Zu diesem Zweck wird der Schieber 26 entlang 
des unteren Teils der FQhrungsschiene 28 in horizonta- 
ler Richtung bis zum Schneiden des letzten Stocks bis 
vor die Schneideinrichtung 13 gefuhrt; Nach dem 
Schneiden des letzten Stocks wird der Schieber 26 ein 
kurzes Stuck zuruck, d.h. entgegen der Richtung A, und 
am Niederhalter 29 vorbei nach oben gefahren, urn ent- 
lang des oberen Teils der FQhrungsschiene 28 bis zu 
dem Anfang, d.h. dem entgegen der Richtung A gelege- 
nen Ende des Transportbands 15 gefuhrt zu werden. 
Wahrenddessen wird bereits ein nachfolgender Gegen- 
stand mittels des Transportbands 15 in kontinuierlicher 
Bewegung, d.h. ohne zwischengeschaltetes Abbrem- 
sen, am Schieber 26 vorbei in Richtung der Schneidein- 
richtung 13 transporter! 

[0032] ErfindungsgemaB unterstutzt zusatzlich zum 
Schieber 26 auch der Niederhalter 29 die Transportbe- 
wegung des Gegenstands 11. Indem er eine leichte 
AnpreBkraft auf den Gegenstand 1 1 ausubt und syn- 
chron zu dessen Transportbewegung angetrieben wird, 
erhOht er die Haftreibung des Gegenstands 1 1 bezug- 
lich des Transportbands 15 und bewirkt durch seinen 
eigenen Kontakt mit dem Gegenstand 1 1 weitere Rei- 
bungshaftung. Dadurch verhindert der Niederhalter 29 
ein unbeabsichtigtes Verrutschen des Gegenstands 1 1 
bezuglich des Transportbands 15 sowohl wahrend einer 
Transportbewegung bzw. einer hierfur erforderlichen 
Beschleunigung oder VerzOgerung, ais auch wahrend 
eines durch die Schneideinrichtung 13 an dem stillste- 
henden Gegenstand 1 1 durchgefuhrten Bearbeitungs- 
vorgangs. 
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[0033J Ferner verhindert der Niederhalter 29 eine Auf- 
wdrtsbewegung des Gegenstands 1 1 beim Hochfahren 
der Schneidklinge 36, und er kann ein vorzeitiges 
Umkippen des letzten aus dem Gegenstand 11 
geschnittenen Stocks verhindern Oder ein beabsichtig- 5 
tes Umkippen eines soichen Stocks in Richtung des 
FOrderbands 39 veranlassen. Der Niederhalter 29 kann 
alternate zu dem Aufbau als Niederhalteband 30 auch 
als angetriebene Niederhalterolle ausgeftldet sein. 
[0034] SomitbewirktdteKombinationvonSchieber26 10 
und Niederhalter 29 fur die in Hguren 1a und 1b darge- 
stelfte Vorrichtung sowie fOr das vorstehend beschrie- 
bene Verfahren eine besonders hohe Dynamik: Der 
Gegenstand 1 1 kann fur jeden Bearbeitungsvorgang in 
der Schneideinrichtung 13 schnell, d.h. mit hoher is 
Beschleunigung bzw VerzCgerung, urn ei-nen Schritt in 
Richtung der Schneideinrichtung 13 transportiert wer- 
den. 

[0035] Indem ein Verrutschen des Gegenstands 1 1 
wdhrend seines Transports Oder seiner Bearbeitung 20 
durch den Schieber 26 und den Niederhalter 29 verhin- 
dert wird, wird eine hohe Positionsgenauigkeit und - 
treue erzieU FOr diese Funktionen ergdnzen sich cfie 
Wirkung des Schieber 26 und die des Niederhalters 29 
gegenseitig. 25 
[0036] in Fig. 2 ist eine weitere Vorrichtung zum 
Transport eines Gegenstands 11 in Richtung einer 
Schneideinrichtung 13 dargestellt, wobei dieselben 
Bezugszeichen wie in den Figuren 1a und 1b jeweils 
gleiche Oder gleichartige Teile bezeichnen. 30 
[0037] Im Unterschied zu der Vorrichtung gemSB den 
Figuren 1a und 1b besitzt diese Vorrichtung keinen Nie- 
derhalter, und die Fuhrungsschiene 28 des Schiebers 
26 weist eine rein ringfOrmige und entgegen der Trans- 
portrichtung A geringere Erstreckung aut AuBerdem ist 35 
auf dem Transportband 15 bezuglich der Transportrich- 
tung A hinter dem Gegenstand 1 1 ein nachfblgender 
Gegenstand 46 gezeigt, der dem Transportband 15 
gerade zugefuhrt wird. 

[0038] Auch bei der Vorrichtung gerr&B Fig. 2 wird der ao 
Gegenstand 11 durch das Transportband 15 schritt- 
weise in Richtung A zu der Schneideinrichtung 13 trans- 
portiert, wahrend in dieser nach Beendigung jedes 
Transportschritts durch Vertikalbewegung der Schneid- 
Winge 36 einzelne Stucke 41 von dem Gegenstand 11 45 
abgetrennt werden. In Fig. 2 ist ein Zehpunkt des Trans- 
port- und Schneidvorgangs dargestellt, zu dem gerade 
das Schneiden eines vorangehenden Gegenstands 
beendet worden ist, so daB von diesem vorangehenden 
Gegenstand lediglich das letzte, auf dem FGrderband so 
39 bef indliche Stuck 41 zu sehen ist. 
[0039] Entsprechend dem Verfahren gerr&B dem 
zwerten Erfindungsprinzip wird nach diesem Zeitpunkt 
der als nftchstes zu schneidende Gegenstand 1 1 an die 
Schneideinrichtung 13 heran transportiert, unmittelbar 55 
nachdem der Schieber 26 entlang der Fuhrungsschiene 
28 in vertikaler Richtung aus der Transportbewegungs- 
bahn des Gegenstands 1 1 herausgefuhrt worden ist. 



AnschlieBend wird bereits mit der Bearbeitung des 
Gegenstands 11 durch die Schneideinrichtung 13 
begonnen, wShrend der Schieber 26 noch entgegen der 
Transportrichtung A des Gegenstands 1 1 entlang des 
oberen Teils der FOhrungsschiene 28 bewegt wird. 
[0040] Der Schieber 26 f&hrt erst dann zuruck nach 
unten in die Bewegungsbahn des Gegenstands 11, 
wenn z. B. bereits zwei Stucke von dem Gegenstand 1 1 
abgetrennt worden sind und die ROckserte des Gegen- 
standes 11 den bezuglich der Richtung A hinteren 
Abschnitt der FOhrungsschiene 28 passiert hat. 
AnschlieBend wird der Schieber 26 an die Ruckseite 
des Gegenstands 1 1 angelegt, wfihrend das Transport- 
band 1 5 und somit der Gegenstand 1 1 stillsteht und die 
Schneidklinge 36 eine untere Position ein-nimmt, in der 
sie das in Transportrichtung A befindliche Ende des 
Gegenstands 1 1 abstutst. 

[0041] Der Schieber 26 ubernimmt auch bei der Vor- 
richtung bzw. dem Verfahren gerr&B Fig. 2 die Funktion, 
den Gegenstand 1 1 gegenOber einer unbeabsichtigten 
Rutschbewegung entgegen der Richtung A abzustut- 
zen, urn ein hoheres Beschleunigen und somit eine 
habere Dynamik zu ermGglichen. Indem der Schieber 
26 jedoch erst zu einem Zeitpunkt an die Ruckseite des 
Gegenstands 1 1 heran gefahren wird, zu dem die der 
ROckseite gegenuberliegende Seite des Gegenstands 
1 1 bereits beaibeitet wird, geht die fur das Zuruckfahren 
bzw. Heranfahren an die Ruckseite des Gegenstands 
1 1 benatigte Zeit nicht fur das eigentliche Bearbeiten 
des Gegenstands 1 1 verloren; die Rate, mit welcher der 
Gegenstand 1 1 bearbeitet, beispielsweise geschnitten, 
werden kann, wird somit noch weiter erhdht 
[0042] Seibstverstdndiich ist es auch mOglich, dieses 
Erf indungsprinzip auf eine Vorrichtung Oder ein Verfah- 
ren anzuwenden, bei der bzw. dem zusdtzlich ein star- 
rer Niederhalter oder ein mitlaufender Niederhalter wie 
jener gemdB Figuren 1a und 1b eine Aufwartsbewe- 
gung des Gegenstands 1 1 veitiindert 
[0043] Die Figuren 3a und 3b zeigen in schematischer 
Sertenansicht bzw. Draufsicht eine weitere Vorrichtung 
zum Transport eines Gegenstands 1 1 in Richtung einer 
Schneideinrichtung 13. Dabei bezeichnen dieselben 
Bezugszeichen wie in den vorstehend beschriebenen 
Figuren jeweils gleiche Oder gleichartige Teile. 
[0044] Im Gegensatz zu den vorstehend beschriebe- 
nen Vorrichtungen ist der Schieber 26 entlang einer 
lediglich in horizontaler Richtung an der Antriebseinheit 
24 verlaufenden Fuhrungsschiene 28 gefuhrt. Es ist ein 
entlang der Fuhruhgsschiene 28 gefuhrter Schlitten 48 
vorgesehen, mit dem der Schieber 26 uber einen in der 
Draufsicht gemaB Fig. 3b L-f6rmigen Schwenkarm 50 
verbunden ist. Der Schwenkarm 50 weist zwei in verti- 
kaler Richtung zueinander versetzt und parallel ange- 
ordnete Parallelarme 51, 52 auf, die jeweils mit einem 
Ende an dem Schlitten 48 und mit dem anderen Ende 
an der der Antriebseinheit 24 zugewandten Seite des 
Schiebers 26 angelenkt sind. 

[0045] Ferner weist der Schieber 26 zwei kreisab- 



5 



9 



EP0 930137A2 



10 



schnittsfOrmige, in Transportrichtung A und nach unten 
ausfahrbare Krallen 53 auf, die in den Figuren 3a und 
3b gestrichelt dargestelft sind in einem Zustand, in dem 
sie in ein letztes Stuck 54 eines vorangehenden Gegen- 
stands eingreifen. 

[0046] Auch die in den Figuren 3a und 3b dargestelrte 
Vorrichtung dient zum schrittweisen Transport und 
Schneiden des Gegenstands 1 1 . Der an der ROckserte 
des Gegenstands 11 angeordnete und synchron mit 
dieser bewegte Schieber 26 verhindert ein Zuruckrut- 
schen des Gegenstands 1 1 wahrend seines Transports 
Oder wahrend seiner Bearbeitung. Die beiden Krallen 
53 verhindern ein Umkippen des Stocks 54, nachdem 
dieses als letztes aus einem Gegenstand geschnrtten 
worden ist. Durch ZurGckfahren der Krallen 53 kann das 
Wegkippen dieses Stocks 54 zu einem gewunschten 
Zertpunkt ermOgiicht, unterstutzt Oder veranlaBt wer- 
den. 

[0047] Die erfindungsgemaBe Ausgestartung des 
Schiebers 26 mit einem Schwenkarm 50 ermCglicht 
einen besonders einfachen Antrieb sowie eine leichte 
Steuerung der Bewegung des Schiebers 26, da der 
Schlitten 48 zum Antrieb des Schiebers 26 parallel zur 
Transportrichtung A lediglich geradlinig in horizontaler 
Richtung bewegt werden muB, und da zum HerausfOh- 
ren des Schiebers 26 aus der Bewegungsbahn des 
Gegenstands 1 1 Oder zum Hineinschwenken in diese 
Bewegungsbahn lediglich eine einfache, von der hori- 
zontal en Bewegung errtkoppelte Schwenkbewegung 
durchgefQhrt werden muB. HierfOr weist die Antriebs- 
einheit 24 in den Figuren 3a und 3b nicht dargestelrte 
Antriebsmittel auf, durch die der Schlitten 48 bzw. der 
Drehpunkt des Schwenkarms 50 entlang der Fuhrungs- 
schiene 28 bewegt werden kann, und zwar unabhangig 
von und somit gleichzeitig zu einer Schwenkbewegung 
des Schwenkarms 50. 

[0048] Entsprechend dem Verfahren gemaB dem drit- 
ten Erfindungsprinzip ist der Drehpunkt der fur das 
WegfOhren des Schiebers 26 von der ROckserte des 
Gegenstands 11 und aus der Bewegungsbahn des 
Gegenstands 11 erforderlichen Schwenkbewegung 
oberhalb der Bewegungsbahn des Gegenstands 11 
angeordnet, namlich am Schlitten 48. Dadurch fdgt der 
Schieber 26 beim Schwenken urn diesen Drehpunkt 
einer kreisfOrmigen Bewegung 56, so daB er gleichzei- 
tig zu einer vertikalen Bewegungskomponente auch 
eine Bewegungskomponente parallel zu da* Transport- 
richtung A erfahrt. 

[0049] Indem der Schlitten 48 also gemaB einer 
ersten Alternative wahrend des Hochschwenkens des 
Schiebers 26 gleichzeitig entlang der Fuhrungsschiene 
28 zu einer Ruckwartsbewegung 58 angetrieben wird, 
fuhrt der Schieber 26 nicht nur die kreisfOrmige Bewe- 
gung 56, sondern gleichzeitig auch die Ruckwartsbewe- 
gung 58 durch. Durch geeignete Koordination dieser 
beiden Bewegungen 56, 58 ist es mdglich, den Schie- 
ber 26 zu einer bezOgiich der Schneideinrichtung 13 
Oder des Transportbandes 15 rein vertikalen Aufwarts- 



bewegung zu veranlassen. Da der Schlitten 48 hierbei 
wahrend der Aufwartsbewegung des Schiebers 26 
bereits in Richtung der ROckserte des Gegenstands 1 1 
bewegt wird, kann der Schieber 26 somit schneller an 

5 die ROckserte dieses Gegenstands 11 bewegt und der 
Gegenstand 1 1 nachfolgend somit dementsprechend 
schneller durch den Schieber 26 stabilisiert werden. 
[0050] GemaB einer zwerten Alternative kann der 
Drehpunkt bzw. der Schlitten 48 wahrend der Schwenk- 

10 bewegung 56 des Schwenkarms 50 in seiner Position 
beiassen werden, so daB gleichzeitig zu dem Hoch- 
schwenken des Schiebers 26 bereits der Gegenstand 
1 1 in Transportrichtung A zu der Schneideinrichtung 13 
transportiert werden kann, da der Schieber 26 mit der 

is Kreisbewegung 56 auch eine gewisse Bewegung in 
Richtung A vollzieht. 

[0051 ] Bei den beiden vorgenannten Arternativen tragt 
das Verfahren gemaB dem dritten Erfindungsprinzip 
dazu bei, die Rate zu erhChen, mit welcher Gegen- 

20 stande 1 1 bearbeitet werden kannen. 

[0052] Durch die Ausgestartung des Schwenkarms 50 
mit den beiden Parallelarmen 51, 52 ist gewahrleistet, 
daB der Schieber 26 wahrend des Herausschwenkens 
aus der Bewegungsebene des Gegenstands 1 1 oder 

25 des Hineinschwenkens in diese seine Ausrichtung bei- 
behait, insbesondere daB seine an der ROckseite des 
Gegenstands 1 1 angeordnete Seitenf lache parallel zu 
dieser bleibt. Dadurch kann zwischen einem Gegen- 
stand 1 1 und einem nachfolgenden Gegenstand 46 ein 

30 geringer Abstand vorgesehen werden, der nur geringfO- 
gig grOBer ist als die Ausdehnung des Schiebers 26 in 
Transportrichtung A. 

[0053] Somit erlaubt es dieses Verfahren insbesond- 
ere in Kombination mit dem zwerten Erfindungsprinzip, 

35 nach welchem der Gegenstand 11 bereits bearbeitet 
wird, wahrend der Schieber 26 noch zurOckbewegt und 
an die ROckseite des Gegenstands 11 herangefOhrt 
wird, die Gegenstande 11, 46 mit lediglich geringen 
Abstanden zueinander und somit in besonders schnel- 

40 ler Abfolge der Schneideinrichtung 13 zuzufOhren, so 
daB diese mit hoher und nahezu kontinuierlicher Lei- 
stung arbeiten kann. 

BEZUGSZEICHENUSTE 

45 

[0054] 

1 1 Gegenstand 

13 Schneideinrichtung 

so 15 Transportband 

16 Transportrolle 

1 7 Transportrolle 

18 Transportrolle 
20 Welle 

55 21 Welle 

22 Welle 

24 Antriebseinheit 

26 Schieber 
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27 


Fuhrungsbugel 






wobei zumindest zeitweise ein Schieber (26) an der 


28 


Fuhrungsschiene 






Ruckseite des Gegenstands (11) angeordnet und 


29 


Niederhalter 






synchron zu einer Transportbewegung des Gegen- 


30 


Niederhalteband 






stands (11) bewegt wird, und 


31 


Welle 


5 




wobei das Verfahren insbesondere nach einem der 


32 


Wetie 






vorstehenden Anspruche durchgefuhrt wird, 


33 


Antriebsrolle 






dadurch gekennzeichnet, 


34 


Antriebsrolle 








36 


SchnekJWinge 






daB der Schieber (26) frOhestens dann an die 


37 


Fuhrungsschiene 


10 




Ruckseite des Gegenstands (11) heran gefuhrt 


39 


FCrderband 






wird, wenn bereits ein Teil des Gegenstands 


41 


Stock 






(11) durch die Bearbeitungseinrichtung bear- 


43 


Welle 






beitet wird, insbesondere ein oder zwei Stucke 


44 


FGfderrolle 






abgetremt worden sind. 


46 


Gegenstand 


15 






48 


Schlitten 




4. 


Verfahren nach Anspruch 3, 


50 


Schwenkarm 






dadurch gekennzeichnet, 


51 


Parallelarm 








52 


Parallelarm 






daB ein zu bearbeitender Gegenstand (11) in 


53 


Kralle 


20 




Richtung der Bearbeitungseinrichtung trans- 


54 


Stuck 






portiert wird und wenigstens ein Teil des 


56 


kreisfOrmige Bewegung 






Gegenstands (11) durch die Bearbeitungsein- 


58 


RuckwSrtsbewegung 






richtung (13) bearbeitet wind, w&hrend der 


A 


Transportrichtung 






Schieber (26) im AnschluB an die Bearbeitung 


B 


Schneidbewegung 


25 




eines vorangehenden Gegenstands errtgegen 










der Transportrichtung des zu bearbettenden 


PatentansprQche 






Gegenstands (11) zuruck bewegt wird. 


1. 


Verfahren zum Transport eines auf einer Auf lagefia- 




5. 


Verfahren nach einem der vorstehenden AnsprO- 




che (15) aufliegenden Gegenstands (11) in Rich- 


30 




che, 




tung einer Bearbeitungs-, insbesondere 






dadurch gekennzeichnet, 




Schneideinrichtung (13), 










dadurch gekennzeichnet, 






daB der Schieber (26) zu einem Zeitpunkt an 










die Ruckseite des Gegenstands (11) heran 




daB zumindest zeitweise ein Schieber (26) an 


35 




gefuhrt wird, zu dem die der RGckseite gegen- 




der Ruckseite des Gegenstands (1 1) angeord- 






Oberliegende Seite des Gegenstands (11) im 




net und synchron zu der Transportbewegung 






wesentlichen von einem Bearbeitungsmittel 




des Gegenstands (11) bewegt wird, und 






der Bearbeitungseinrichtung (13), insbesond- 




daB ein ebenfalls synchron zu der Transportbe- 






ere einem Schneidmittel (36), abgestutzt ist. 




wegung des Gegenstands (1 1 ) und in Richtung 


40 








dieser Transportbewegung angetriebener Nie- 




6. 


Verfahren zum Transport eines auf einer Auf lagefia- 




derhalter (29) an der Oberseite des Gegen- 






che (15) aufliegenden Gegenstands (11) in Rich- 




stands (11) angreift. 






tung einer Bearbeitungs-, insbesondere 










Schneideinrichtung (13), 


2. 


Verfahren nach Anspruch 1 , 


45 




wobei zumindest zeitweise ein Schieber (26) an der 




dadurch gekennzeichnet, 






Ruckseite des Gegenstands (11) angeordnet und 










synchron zu einer Transportbewegung des Gegen- 




daB die Transportbewegung des Gegenstands 






stands (11) bewegt wird, und 




(11) im wesentlichen durch eine errtspre- 






wobei das Verfahren insbesondere nach einem der 




chende Bewegung der AuflageflSche (15) 


50 




vorstehenden Anspruche durchgefuhrt wird, 




und/oder den synchronen Antrieb des Nieder- 






dadurch gekennzeichnet, 




halters (29) und/oder die synchrone Bewegung 










des Schiebers (26) hervorgerufen wird. 






daB zum Wegfuhren des Schiebers (26) von 










der Ruckseite des Gegenstands (11) der 


3. 


Verfahren zum Transport eines auf einer Auf iagef la- 


55 




Schieber (26) derart a us der Bewegungsbahn 




che (15) aufliegenden Gegenstands (11) in Rich- 






des Gegenstands (11) geschwenkt wird, daB 



tung einer Bearbeitungs-, insbesondere der Drehpunkt (48) dieser Schwenkbewegung 

Schneideinrichtung (13), sich auBerhato, insbesondere oberhato, der 
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Bewegungsbahn des Gegenstands (11) befin- 
det 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, s 

daB wfihrend des Herausschwenkens des 
Schiebers (26) weg von der Ruckseite und aus 
der Bewegungsbahn des Gegenstands (11) 
der Drehpunkt (48) der Schwenkbewegung 10 
des Schiebers (26) entgegen der Transport- 
richtung eines nachfbigenden Gegenstands 
(46) bewegt wird und/oder ein nachfolgender 
Gegenstand (46) in Richtung der Bearbei- 
tungseinrichtung (13) transportiert wird. is 

8. Vorrichtung zum Transport eines Gegenstands (1 1 ) 
in Richtung einer Bearbeitungs-, insbesondere 
Schneideinrichtung (13), insbesondere gem£B 
einem Verfahren nach einem der vorstehenden 20 
Anspruche, 

gekennzeichnet 

durch eine Auflagefiache (15) zur Aufnahme des 
Gegenstands (11) bei dessen Transport, durch 
einen Schieber (26), der zumindest zeitweise an 25 
die Ruckseite des Gegenstands (11) fuhrbar und 
synchron zu der Transportbewegung des Gegen- 
stands (11) bewegbar ist, sowie 
durch einen Niederhalter (29), der mit der Ober- 
seite des Gegenstands (1 1) in Kontakt bringbar und 30 
synchron zu der Transportbewegung des Gegen- 
stands (11) und in Richtung dieser Transportbewe- 
gung antreibbar ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 35 
gekennzeichnet 

durch Antriebsmittel zum Antrieb der Auflagefl&che 
(15), des Niederhalters (29) und/oder des Schie- 
bers (26) synchron zu der Transportbewegung des 
Gegenstands (1 1), wobei vorzugsweise wenigstens 40 
eines der genanrrten Antriebsmittel einen Servo- 
oder Schrittmotor aufweist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 45 

daB der Schieber (26) an einem Schwenkarm 
(50) angeordnet ist, durch den der Schieber 
(26) von der Ruckseite des Gegenstands (1 1) 
weg schwenkbar ist, wobei der Drehpunkt (48) so 
des Schwenkarms (50) sich auBerhalb, ins- 
besondere oberhalb, der Bewegungsbahn des 
Gegenstands (11) befindet, und/oder 
daB die Vorrichtung ein Antriebsmittel aufweist, 
das zum Antrieb des Drehpunkts (48) des 55 
Schwenkarms (50) insbesondere in geradfini- 
ger Richtung (58) und/oder gleichzeitig zu 
einer Schwenkbewegung (56) des Schwenk- 



arms (50) geeignet ist 

1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schieber (26) eine Schieberf !§che auf- 
weist, deren FlSchennormale insbesondere 
wShrend des Schwenkens des Schiebers (26) 
weg von der Ruckseite des Gegenstands (1 1) 
im wesentlichen in die Transportrichtung des 
Gegenstands (11) weist, und/oder 
daB der Schieber (26) wenigstens eine ins- 
besondere ausfahrbare Krafle (53) aufweist 
zum Festhalten des Gegenstands (11) Oder 
eines Teils hiervon nach Heranfuhren des 
Schiebers (26) an die Ruckseite des Gegen- 
stands (11), und/oder 

daB der Niederhalter (29) ein endloses Band 
(30) Oder eine Rolle aufweist, das bzw. die syn- 
chron zu der Transportbewegung des Gegen- 
stands (11) antreibbar ist. 

2. Verfahren bzw. Vorrichtung nach einem der vorste- 
henden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB es sich bei dem Gegenstand (11) urn 
einen im wesentlichen langgestreckten sowie 
flexibien und/oder stauchbaren Gegenstand 
handelt, insbesondere urn einen Kaseriegel, 
und/oder 

daB der Transport des Gegenstands (11) 
zumindest zeitweise schrittweise erfolgt 
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